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Kaynak makinesi teknik standartlara ve belirlenmis is givenligi kurallarina uygun olarak Gretilmistir.
Ancak yanlis kullanim durumunda tehlike ortaya gikabilir:

- bakim personelinin veya Ugunci kisilerin yaralanmasi;

- cihazin kendisine veya isletmenin maddi degerlerine zarar verilmesi;

- verimli galisma surecinin bozulmasi.

Cihazin devreye alinmasi, isletilmesi, bakimi ve gozetimi ile ilgili tum kisiler sunlari yapmalidir:
- uygun sertifikasyondan gegmek;

- kaynak bilgisine sahip olmak;
- bu talimatlara tam olarak uymak.
Guvenligi azaltabilecek arizalar derhal giderilmelidir.

iS GUVENLIiGI KURALLARI

SEBEKE VE KAYNAK AKIMI TEHLIKESI

- elektrik garpmasi 6lumcul olabilir;

- bu makinenin olusturdugu manyetik alanlar elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pilleri) galismasini
olumsuz etkileyebilir. Bu tir cihazlari kullanan kisiler, kaynak alanina yaklasmadan 6nce doktora
danigmalidir;

- kaynak kablosu saglam, hasarsiz ve yalitiimis olmalidir. Gevsek baglantilar ve hasarli kablolar derhal
degistirilmelidir. Sebeke kablolari ve kaynak makinesi kablolari diizenli olarak bir elektrikgi tarafindan
yalitim agisindan kontrol edilmelidir;

- makine kullanilirken dis muhafaza asla ¢ikarilmamalidir.

KAYNAK ARK ISINININ TEHLIKESI

Kaynak arkina giplak gozle bakmak yasaktir. Calisma sirasinda olusan ark ve sigramalar cildi yakabilir
veya alevlenmeye sebep olabilir, bu nedenle her zaman koyu filtreli (DIN g-10) kaynak maskesi
takilmalidir. Cihazin etki alaninda bulunan Ugunci sahislar gézlerini 6zel koruyucu gézliklerle korumal
veya isini emen yanmaz perdeler kullanmalidir.

ZARARLI GAZ VE DUMAN TEHLIKESI

- olusan duman ve zararli gazlar 6zel ekipmanla galisma alanindan uzaklagtirilmalidir;
- yeterli temiz hava akisi saglanmalidir;

- kaynak arkinin isinim bélgesinin ¢6zic buharlarindan arindiriimis olmasi gerekir.

MANYETIK ALAN TEHLIKESI

Bu makine tarafindan olusturulan manyetik alanlar, elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pili) calismasini
olumsuz etkileyebilir. Bu tir cihazlara sahip kisiler, kaynak caligma alanina yaklasmadan o6nce
doktorlarina danigmalidir.

KIVILCIM SICRAMASI TEHLIKESI

- yanici maddeler calisma alanindan vzaklastiriimalidir;

- gaz, yakit veya petrol Urinleri depolanan veya daha 6nce depolanmis olan kaplarda kaynak ¢alismasi
yapilmamalidir. Bu trinlerin kalintilarinin patlama tehlikesi vardir;

- yangin ve patlama riski bulunan ortamlarda ulusal ve uluslararasi standartlara uygun 6zel
kurallara uyulmalidir.

KiSISEL KORUYUCU DONANIM

Kisisel korunma igin asagidaki kurallara uyun:

- 1slak kosullarda dahi yalitim 6zelliklerini koruyan saglam ayakkabilar giyin;

- elleri yalitkan eldivenlerle koruyun;

- gozleri, is givenligi standartlarina uygun ultraviyole (UV) filtresine sahip bir kaynak bashgiyla
koruyun;

- yalnizca uygun (zor tutugan) giysiler kullanin.

YOGUN GURULTU TEHLIKESI
Kaynak sirasinda olusan ark, 8 saatlik calisma suresince 85 dB'den yiksek ses seviyeleri gikarabilir.
Kaynak ekipmaniyla galisan kaynakgilarin, galisma sirasinda kulak koruyucular kullanmalari zorunludur.
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PAKETIN ACILMASI

Cihazin teslimat seti sunlari icerir:

Kullanim kilavuzu

ABICOR BINZEL toprak pensesiile
kaynak kablosu**

Q

JALINIIHNIININ Y
(S

Hizli serbest birakmali pnématik

baglant: Tel sirme Unitesine sahip kaynak ark gig

kaynadi

KONTROLLER VE GOSTERGELER

LB

ProMIG-350-400V SF

4
7
R )
7\
)

Celik ve aluminyum
tel igin besleme
makaralari**

Omuz tagima kayisi*

* ProMIG-350-15-4-400V SF modeliigin
**“WA” indeksli modeller harig
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ProMIG 500/630-400V

1 - Dijital ekran;
2 —Kaynak modu segim digmesi:
a) manuel metal ark kaynagi (MMA);
b) tungsten elektrotlu inert gaz ark kaynagi (TIG);
c) inert gaz / aktif gaz ortaminda metal ark kaynagi (MIG/MAG);
3 — Mevcut modun fonksiyonlarini (parametrelerini) segmek ve degerlerini ayarlamak igin regilatér / MIGIMAG modunda kaynak gerilimi
parametresinin ayarlanmasi. Fonksiyon segimi, regulatérin saga veya sola gevrilmesiyle yapilir. Segilen parametrenin degerini dizenlemeye
gegmek igin regulatorin basiimasi gerekir. Degerler, regulator gevrilerek ayarlanir. Fonksiyon/parametre segim menusine geri dénmek igin
regilatore tekrar basin;
4 — Kaynak programi se¢im digmesi (kullanici tarafindan daha 6nce ayarlanmis parametreler seti) / ek fonksiyon: endiktans seviyesinin
ayarlanmasi (1 saniyeden uzun sire basili tutuldugunda);
5—Koruyucu gaz beslemesini test etme digmesi (tel beslenmez);
6 — Tel sirme Unitesi Uzerinde kaynak gerilimini ayarlama digmesi;
7 — Tel sirme Unitesinin dijital ekrany;
8 — Mevcut modun fonksiyonlarini (parametrelerini) segmek ve degerlerini tel sirme Unitesi Uzerinde ayarlamak igin regilator (varsayilan —
MIG/MAG modunda tel besleme hizinin ayarlanmasi);
9 — Tel sirme Unitesi Uzerinde kaynak programi se¢im digmesi (kullanici tarafindan daha 6nce ayarlanmis parametreler seti) / ek fonksiyon:
enduktans seviyesinin ayarlanmasi (1 saniyeden uzun sire basili tutuldugunda);
10 - Tel sirme digmesi (gaz beslemesi yoktur);
11 - Yari otomatik kaynak torcunun baglanmasi i¢in EURO tipi KZ-2 konnektor;
A —Bajonet tip gi¢ akimi soketi "+":
a) MMA kaynag - elektrot tutucu kablosu baglidir (daha nadir durumlarda, 6zel elektrotlar kullanildiginda, sase kablosu
baglanir;
b) TIG kaynagi - yalnizca sase kablosu baglidir;
) Masif tel ile MIG/MAG kaynagi - kablo tel sirme Unitesine iceriden baghdir (varsayilan);
d) Oz10 tel ile MIG/IMAG kaynagi - sase kablosu bagldir;
B - Bajonet tip giic akimi soketi "-":
a) MMA kaynagi—sase kablosu baglidir (daha nadir durumlarda, 6zel elektrotlar kullanildiginda, elektrot tutucu kablosu baglanir);
b) TIG kaynagi - yalnizca TIG torcu baghdir;
) Masif tel ile MIG/MAG kaynagi — sase kablosu baghdir;
d) Ozli tel ile MIG/MAG kaynag — kablo tel sirme Gnitesine iceriden baglidir (manuel olarak baglanmasi mmkindir);
12 — Kaynak akim kaynagini agma/kapama igin otomatik salter / digme;
13 —Tel sirme Unitesi sigortasi;
14 —Gaz isiticisi sigortasi;
15— Topraklama kablosu baglanti noktasi;
16 —36 V gaz isiticisi igin priz;
17 — Tel sirme Unitesinden gelen kontrol kablosunun baglanmast igin konnektor;
18 — GUg besleme kablosu;
19 — Koruyucu gaz baglantis;
20— Tel bobini igin koruyucu kapak;
21 - Yayli fren tertibatina sahip tel bobini tutucusu.
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MAKINENIN MODLARDA CALISMASININ GOSTERGELERI
MIG/MAG

Ana ekran Tel siirme Unitesi ekrani

Parameﬁezi:sﬁ o -
Fowetr: Ho art.: %
time Hot Start: d, 3=

Ana ekran

TIG

[TIG-HFZT

Frog.H:1 |

o=
\
[~]

Faraneters! o
time amFer-down: @,Z2=

time rFost-gas: 4, H=
Ana ekran
1 - Mevcut kaynak modu 4 - Secilen fonksiyonun / parametrenin degeri
2 - Mevcut program numarasi 5 - Menudeki sonraki 2 parametrenin listesi ve degerleri

3 - Fonksiyon / parametre adi

CALISTIRMAYA ALMA

Kaynak Unitesi yalnizca manuel metal ark kaynagi (MMA), tungsten elektrotlu inert gaz ark kaynagi (TIG) ve metal ark inert gaz / metal ark
aktif gaz kaynagi (MIG/MAG) igin tasarlanmistir. Makinenin baska herhangi bir sekilde kullanilmasi uygunsuz kullanim olarak kabul edilir.
Uretici, makinenin uygunsuz kullanimindan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir. Makinenin amacina uygun kullanimi, bu kullanim
kilavuzunda yer alan talimatlara uyulmasini gerektirir.

KURULUM GEREKSINIMLERI

Makine, 6n ve arka panellerde bulunan havalandirma deliklerinden sogutma havasinin serbest giris ve ¢ikisini saglayacak sekilde
yerlestiriimelidir. Metal tozunun (6rnegin zimparalama sirasinda) sogutma fani tarafindan dogrudan makinenin igine gekilmemesine dikkat
edin.

ELEKTRIK BAGLANTISI

Standart kaynak Unitesi Ug fazli sebeke gerilimi olan 3x380 V veya 3x400 V igin tasarlanmistir — bu amagla Ug iletken kullanilir. Kaynak
ekipmanlariyla galismaya iligkin givenlik kurallari, makine muhafazasinin topraklanmasini gerektirir. Bu islem iki sekilde gergeklestirilebilir: 1)
sebeke kablosundaki sari-yesil renkteki dérdinct iletken kullanilarak (uluslararasi isaretleme standard); 2) Unitenin arka duvarinda bulunan
civatali topraklama terminali kullanilarak.
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PATON kaynak makinelerini 0¢ fazli bir gi¢ kaynagina baglamak igin IEC 60445
standardina uygun dért damarli bir kablo kullanin:

o kahverengiiletken

e siyah iletken
® maviiletken
e sari-yesil iletken

Dikkat! Unite 450 V'tan yiksek bir sebeke gerilimine baglandiginda, ireticinin tim garanti

-fazlLy;
-faz L2;
-fazL3;
- toprak.

L1

yukumlilukleri gegersiz hale gelir! Ureticinin garanti yikimllikleri, sebeke fazinin
kaynagin topraklamasina hatali baglanmasi durumunda da gegersiz hale gelir.
Sebeke konnektory, sebeke kablolarinin kesitleri ve sebeke sigortalari, Unitenin teknik

verilerine gore secilmelidir.

CiHAZ MENU DILINiN SECiMi

Cihaz men dilini segmek/degistirmek igin 2 numarali dGgmeyi basili tutun ve cihazi agin. istenen dili ayar digmesi 3 ile segin ve segimi
onaylamak igin digmeye basin. Makine, arayizi segilen dilde galistiracaktir.

Kaynak modu parametreleri

Kullanilan MMA | MMA ve TIG icin ayarlanan MIG/MAG igin tel capi, Her bir sebeke iletkeninin Maksimum kablo
elektrodu, mm akim degeri, A mm kesiti, mm? vzunlugu, m
3 x380/400V - ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630
1,5 135
2 175
a3 120'ye kadar @o,8'e kadar 2,5 220
4 350
6 525
130
2,5 160
(27 160'ya kadar
4 260
@1,0'a kadar 6 385
2,5 115
1713 220'ye kadar 4 180
6 270
2,5 85
@6 eriyebilir 270’e kadar @1,2'ye kadar 4 135
6 205
2,5 65
26 350'ye kadar @1,4'e kadar 4 100
6 150
4 8o
06 refrakter 400’e kadar 6 120
@1,6'ya kadar 10 195
4 55
@8 eriyebilir 500'e kadar 6 85
10 140
4 40
o8 630'e kadar @2,0'ye kadar 6 65
10 105
Kaynak sirasinda gii¢ kaynak kablolarinin 6nerilen uzunlugu:
Maksimum akim, A Kablo uzunlugu (tek yon), m Kesit alani, mm?* Kablo tipi
160 2.7 16 KG 1x16
200 3...9 25 KG 1x25
250 5..11 35 KG 1x35
270 5..11 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG1x35
8...30 50 KG 1x50
500 12... 40 70 KG 1x70
10 ... 30 70 KG 1x70
630 15 ... 40 95 KG 1x95

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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ORTULU ELEKTROTLA (MMA) KAYNAK iCiN MAKINE BAGLANTI SEMASI

ELEKTROTUTUCU

=== |5 PARCASI
iNERT GAZ ALTINDA VOLFRAM ARK KAYNAGI (TIG) i{.iN MAKINE BAGLANTI SEMASI - 35-50 TIG TORC KULLANILARAK

ARGON
KAYMAK T

= *\\$ASELPEN5ES
I — — R

P

== IS PARCASI

iNERT GAZ ALTINDA VOLFRAM ARK KAYNAGI (TIG) iCiN MAKINE BAGLANTI SEMASI — GZ-2 TIG TORG KULLANILARAK

)

= ——:5" is PARCASI

METAL-INERT GAZ | METAL-AKTIF GAZ KAYNAGI (MIG/MAG) iCIN MAKINE BAGLANTI SEMASI

YARI OTOMATIK
KAYNAK TORCU

|
I_‘k_{«/’ﬁ&ﬁEPENSESiE Q:\J_

J,;& T, —— T o
= “‘Egﬁ# IS PARCASI
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TEKNIK OZELLIKLER
PARAMETRELER ProMIG-350-400V SF ProMIG-500-400V ProMIG-630-400V
Ug fazli sebekenin anma gerilimi 50 / 60 Hz, V 3380 3380 3380
3X400 3X400 3X400

Sebeke fazindan ¢ekilen anma akimi, A 16...18,5 30...35,5 42 ...49
Anma kaynak akimi, A 350 500 630
Maksimum ¢alisma akimi, A 450 630 800

- %70 /350 A'da %jy0 [ 500 A'da %70/ 630 A'da
Calisma cevrimi %3100 / 290 A'da %100 / 420 A'da %100 / 520 A'da
Besleme gerilimi sapma sinirlari, V +15% +15% +15%
Kaynak akimi ayar araligi, A 14 —350 16 — 500 18 - 630
Kaynak gerilimi ayar araligi, V 12-30 12-40 12— 44
Tel besleme hizi ayar araligi, m/dak 2,0-16 2,0-20
MMA elektrot ¢api, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Kaynak teli capi, mm 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0
Tel besleme Unitesi tipi 4 - makarali
Maks. makara agirhgi, kg 15

Darbeli kaynak modlari, Hz

MMA: 0,2...500 — ayarlanabilir; TIG: o,2...500 - ayarlanabilir

MIG/MAG: sinerjik

MMA modunda “Hot-Start”

Ayarlanabilir

MMA modunda “Arc-Force”

Ayarlanabilir

MMA modunda “Anti-Stick” Otomatik

Bosta gerilim diigirme Unitesi acik / kapali

MMA bosta gerilimi, V 12/75

Ark ategleme gerilimi, V 110

Anma gig tiketimi, kVA 10,7...12,3 19,9 ... 23,6 27,8...32,5
Maksimum gig tiketimi, kVA 15,3 29,0 40,1
Verim, % 90

Sogutma Hava sogutmali, adaptif

Calisma sicakligr arahgs, °C —25... +45

Genel boyutlar (U x G x Y), mm

Kaynak ark kaynag: 390 X 144 X 347 547 X 251X 387 547 X 251X 412
Tel besleme Unitesi: 602 X 259 X 403 602 X 259 X 403 602 X 259 X 403
Makara ve aksesuarlar olmadan agirlik, kg 22,9 39,9 41,9
Koruma sinifi 1P33 P23 1P23

MAKINE FONKSIYONLARININ SECiIMi VE AYARLANMASI

On paneldeki digmelere basiimadiginda, cihaz sol dijital gostergede gegerli kaynak modunun ana parametresinin degerini gésterir:

1) MMA modunda - kaynak akimi;
2) TIG modunda — kaynak akimy;

3) MIG/MAG modunda — kaynak gerilimi.

MIG/MAG kaynak modunda dijital ekranda, kaynak islemi sirasinda gergek kaynak akimi degeri gésterilir. Gergek kaynak akimi degerinin;
kullanilan tel capi, gic kaynaginda ayarlanan kaynak gerilimi, tel besleme mekanizmasinda ayarlanan tel besleme hiz, kullanilan koruyucu gaz
ile kaynaklanan is pargasinin malzemesi ve kalinhigi dahil olmak Uzere bircok faktorden etkilendigi unutulmamalidir. Kaynak islemi
tamamlandiktan sonra, gercek kaynak akimi degeri kaynakginin akim degerini gorebilmesi igin makinenin ekraninda 8 saniye boyunca

goruntilenmeye devam eder.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG

-10-



FPATON

On paneldeki 3 numarali ayar digmesi ¢ok islevlidir ve su gérevlerden sorumludur:
1) mevcut kaynak modunda herhangi bir fonksiyonun segilmesi (sola veya saga dondurilerek);
2) segilen parametrenin degerinin ayarlanmasi (regilatore basilarak ve sola veya saga déndurilerek);
3) mevcut kaynak modunun mevcut programindaki tim fonksiyonlarin fabrika ayarlarina sifirlanmasi (regulatore basili tutularak
12 saniyeden fazla sire tutulmasi).

Unitenin én panelindeki 2 numaral digme, kaynak modunun secilmesinden sorumludur.

GEREKLi FONKSiYONA GEGiS

Makinede fonksiyon menisine yetkisiz erisime karsi aktif bir koruma sistemi varsa, 3 numarali regilatorin dondirilmesi yalnizca mevcut
kaynak modunun ana parametresinin degerini ayarlar; bu durum ayni zamanda fonksiyon meniisunin kilitli oldugu anlamina gelir. Kilidi agmak
icin 3 numarali reglatore basin ve 3,5 saniyeden fazla siire basili tutun. Kilit agma sirasinda géstergede agik kilit simgesi gorintilenir ve bu,
fonksiyon menGstinin kilidinin agilma strecini gosterir. Kilit bagariyla agildiktan sonra, 3 numarali regulatér saga veya sola déndurildiginde
dijital ekranda mevcut fonksiyonun adi ve degeri goruntilenir.

Benzer sekilde, tel besleme Unitesi Uzerindeki 8 numarali ayar digmesine 3,5 saniyeden fazla sure basili tutuldugunda mend kilidi agilir ve
mevcut kaynak moduna ait fonksiyonun adi ve degeri dijital 7 numarali ekranda gorintilenir. 8 numarali ayar dugmesine basip sola veya saga
dondirerek modun fonksiyonlari ve parametreleri arasinda gegis yapilabilir ve degerleri ayarlanabilir.

GEREKLI KAYNAK MODUNA GECiS
2 numarali digmeye basilmasi, bir sonraki kaynak moduna déngusel gegis yapiimasina neden olur; bu durum 6n paneldeki 1 numarali ekranda
gorulebilir.

KULLANILAN KAYNAK MODUNUN TUM FONKSiYONLARININ SIFIRLANMASI

Cihazin ayarlarinin kullaniciyr kanistirdigi durumlar olusabilir. Bunlari standart fabrika ayarlarina sifirlamak icin 3 numarali regilatére 10
saniyeden fazla sure basili tutmak yeterlidir (kilit simgesinin animasyonunu dikkate almayin). Ekranda 333...222...111 geri sayimi baglar ve
“000” degerine ulagildiinda mevcut kaynak modunun segili programindaki tim ayarlar fabrika degerlerine sifirlanir. Parametre sifirlama islemi
her program ve her kaynak modu icin ayri ayri yapilir. Bu, diger program ve kaynak modlarindaki bireysel ayarlarin sifirlanmamasi igin
saglanmigtir.

Ayni sekilde, tel besleme Unitesindeki mevcut kaynak modunun parametreleri de 8 numarali regilator kullanilarak sifirlanabilir.

MEVCUT KAYNAK MODUNDA PROGRAM NUMARASININ DEGISTIRILMESI

Her MMA, TIG ve MIG/MAG kaynak modunda kullanici en fazla 16 farkli 6n ayar kaydedebilir. Mevcut 6n ayar (program) numarasi, 6n paneldeki
kaynak Unitesinin LCD ekraninin sag Ust kosesinde gosterilir. Makine ilk agildiginda program her kaynak modu igin daima 1 numara altinda
olur. Bu kaynak modunda ve mevcut program numarasinda yapilan tim ayar degisiklikleri kaydedilir. Baska bir program numarasina gegmek
ve ayarlari temel parametrelerden yeniden baslatmak igin, kaynak akim kaynagindaki 4 numarali digmeye (veya tel besleme nitesindeki g
numaral digmeye) basmak yeterlidir. Ardindan LCD ekranda mevcut program numarasi gérintilenir; bu numara 3 numarali regilatér (veya
tel besleme Unitesindeki 8 numarali regUlator) saga veya sola dondirilerek artirilabilir veya azaltilabilir. Program segimi, ilgili 3 veya 8 numarali
regilatore basilarak onaylanmalidir.

GENEL FONKSIYON LISTESI
MMA kaynak modu
0) [-1-] Ana g6sterilen parametre welding amperage (= varsayilan 8o A);
a) ProMIG-350-400V SF icin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V igin 16 ... 500 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 630 A (adim 1 A);
1) [H.St] Hot-Start power (= varsayilan %50);
a) o[OFF] ... %100 (adim %5);
2) [t.HS] Hot-Start time (= varsayilan 0,3 s);
a)o.1..1.0s(adimo,1s);
3) [Ar.F] Arc-Force power (= varsayilan %50);
a) o[OFF] ... %100 (adim %g);
4) [u.AF] Arc Force threshold (= varsayilan 12 V);
a)9...18V (adimaV);
5) [BAH] Voltage response slope (= varsayilan 1,4 V/A);
a)o.2...1.8 V/A (adim 0,4 V/A);
6) [Sh.A] Short arc welding (= varsayilan OFF);
a) o[OFF] ... 3 kademe (adim 1 kademe);
7) [BSn] Voltage reduction device = OFF (varsayilan);
a) ON — etkin;
b) OFF —devre disj;
8) [Po.P] pulse mode (= varsayilan OFF);
a) ON — etkin;
b) OFF —devre disi;
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MMA darbe modu parametreleri:

9) [-1-] ana kaynak parametresi — base amperage (= varsayilan olarak 8o A);
a) ProMIG-350-400V SF icin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V icin 16 ... 500 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 630 A (adim 1 A);
10) [I.PS] pause amperage (= varsayilan 25 A);
a) ProMIG-350-400V SF icin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V icin 16 ... 500 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 630 A (adim 1 A);
11) [Fr.P] frequency pulse (= varsayilan 5,0 Hz);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamik adim 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty —akim darbesinin bu darbelerin tekrar periyoduna yizdesel oranidir (= varsayilan %50);
a) %20 ... %80 (adim %32).

TIG kaynak modu
o) [-2-] Ana gosterilen parametre welding amperage (= varsayilan 100 A);
a) ProMIG-350-400V SF icin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V icin 16 ... 500 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 630 A (adim 1 A);
1) [But] torch button mode (= varsayilan [LIFT]);
a) [LIFT] - dugmesiz TIG-LIFT modu (valf tip torg igin);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T digme modu (torg digmesi birakildiginda kaynak akimi durur);
) [LIFT4T] = TIG-LIFT4T digme modu (torg dugmesine tekrar basildiginda akim “Final Current” degerine diser, ardindan
digme birakildiginda kaynak akimi kapanir);
2) [Pr.A] start amperage (varsayilan = 20 A);
a) ProMIG-350-400V SF igin 14 ... 50 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V igin 16 ... 50 A (adim 1 A);
c) ProMIG-630-400V igin 18 ... 50 A (adim 1 A);
3) [t.uP] amperage rise time (= varsayilan 0,2 s);
a)o...15.0s(adimo,1s);
4) [t.dn] amperage fall time (= varsayilan 0,2 s);
a)o...15.0s(adimo,1s);
5) [Po.A] final amperage (= varsayilan 20 A);
a) ProMIG-350-400V SF igin 14 ... 50 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V igin 16 ... 50 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 50 A (adim 1 A;
6) [t.Po] time post-gas (= varsayilan 4,0 s);
a)1.0...35.0s(adimo,1s);
7) [Po.P] pulse mode (= varsayilan OFF);
a) ON —etkin;
b) OFF —devre disi;
TIG darbe modu parametreleri:

8) [-2-] ana kaynak parametresi — base amperage (= varsayilan olarak 100 A);
a) ProMIG-350-400V SF icin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V igin 16 ... 500 A (adim 1 A);
c) ProMIG-630-400V i¢in 18 ... 630 A (adim 1 A);
9) [I.PS] pause amperage (= varsayilan 25 A);
a) ProMIG-350-400V SFigin 14 ... 350 A (adim 1 A);
b) ProMIG-500-400V igin 16 ... 500 A (adim 1 A);
¢) ProMIG-630-400V igin 18 ... 630 A (adim 1 A);
10) [Fr.P] frequency pulse (= varsayilan 10,0 Hz);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamik adim 0,1 Hz...1 Hz);
11) [dut] impulse/pause duty — akim darbesinin bu darbelerin tekrar periyoduna yizdesel oranidir (= varsayilan %50);
a) %y ... %80 (adim %2).

MIG/MAG kaynak modu

0) [-3-] Ana gosterilen parametre welding voltage (= varsayilan 19,0 V);
a) ProMIG-350-400V SFi¢in 12,0 ... 32,0 V (adim 0,1 V);
b) ProMIG-500-400V igin 12,0 ... 40,0 V (adim 0,1 V);
) ProMIG-630-400V igin 12,0 ... 44,0 V (adim 0,1 V;
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1) [SPD] Ikinci ana parametre wire feed speed (= varsayilan 4,5 m/dk);
a) ProMIG-350-400V SFigin 1,0 ... 16,0 m/dk (adim 0,1 m/dk);
b) ProMIG-500-400V ve ProMIG-630-400V igin 1,0 ... 20,0 m/dk (adim 0,1 m/dk);
2) [t.Pr] time pre-gas (= varsayilan 0,1s);
a)0.1...25.0s (adimo,1s);
3) [t.Po] time post-gas (= varsayilan 1,5 s);
a)0.5...25.0s (adimo,1s);
4) [t.uP] amperage rise time (= varsayilan o,15s);
a)o...5.0s(adimo,1s);
5) [t.dn] amperage fall time (= varsayilan 0,1 s);
a)o...5.0s(adimo,1s);
6) [But] torch button mode (= varsayilan [2T]);
a) [2T] - 2T tor¢ digme mody;
b) [4T] —standart 4T torg digme modu;
7) [Ind] inductance level (= varsayilan o);
a)-5...0... 5 kademe (adim 1 kademe);
8) [SFt] soft start wire (= varsayilan OFF);
a) ON —etkin;
b) OFF —devre disi;
9) [Po.P] pulse mode (= varsayilan OFF);
a) ON —etkin;
b) OFF —devre disj;
MIG/MAG darbe modu parametreleri:

10) [Adu] darbe modunda ana parametre — voltage adjustment (= varsayilan 0,0 V);
a)-5.0...+5.0 V (adim 0,1 V). Parametre degeri arttik¢a ark uzunlugu artar;
11) [tYP] tel wire material (= varsayilan Fe);
a) Fe — ER70S-6 tip normal celik tel (82% Ar + 18% CO, koruyucu gaz bilesimi yalnizca kullaniimalidir);
b) St.St — ER308L/ER316L tip paslanmaz celik tel (98% Ar + 2% CO, koruyucu gaz bilesimi yalnizca kullaniimalidir);
) ALSi - ER4043 tip aliminyum-silisyum tel (100% Ar koruyucu gaz yalnizca kullaniimalidir);
d) Al.Mg — ER5356 tip aliminyum-magnezyum tel (100% Ar koruyucu gaz yalnizca kullaniimalidir);
12) [dia] wire diameter (= varsayilan 1,0 mm);
a) ProMIG-350/500/630-400V ¢elik ve paslanmaz tel igin 0,6...1,2 mm;
b) aluminyum tel igin 0,8...1,2 mm.
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GARANTI
Sayin misteri!
PATON INTERNATIONAL, PATON™ rinlerini tercih ettiginiz igin tesekkir eder ve bu Grinin kullanim kurallarina uyulmasi sartiyla yioksek
kalite ve kusursuz galisma garantisi verir.
DIKKAT!! Ekipmani kullanmadan énce kullanim kilavuzunu okumanizi ve garanti belgesinin dogru sekilde dolduruldugunu
A kontrol etmenizi 6neririz: satin aldiginiz Grinin model adi ve seri numarasi garanti belgesindeki kayitla ayni olmalidir. Kupon
Uzerinde herhangi bir degisiklik veya dizeltme yapiimasina izin verilmez.
GARANTI KOSULLARI
PATON INTERNATIONAL, kullanici kullanim, depolama ve tasima kurallarina uydugu takdirde giig kaynaginin dogru sekilde calisacagini
garanti eder.
DiKKAT! Kaynak makinesinde mekanik hasar olmasi durumunda icretsiz garanti servisi saglanmaz!
Kaynak ekipmant igin ana garanti siresi:

ProMIG-350-400V SF 3yl

ProMIG-500-400V
ProMIG-630-400V
Ana garanti siresi, inverter ekipmaninin son kullaniciya satildigi tarihten itibaren baslar.

2yil

Cihazin arizalanmasini 6nlemek igin, galisma ortamina bagl olarak, koruyucu kapagin alti ayda bir gikarilmasi ve i elemanlarin ve Unitelerin
basingli hava ile temizlenmesi 6nerilir. Temizlik dikkatli yapilmali, kompresor hortumu mekanik parcalara ve elektronik bilegenlerin lehim
baglantilarina zarar vermemek igin yeterli mesafede tutulmalidir.

Ana garanti suresi boyunca satici, PATON™ inverter ekipmani sahibi igin Ucretsiz olarak:
- ariza tespiti ve nedeninin belirlenmesini;

- onarim icin gerekli Unite ve elemanlarin saglanmasini;

- arizali eleman ve Unitelerin degistirilmesini;

- onarilan ekipmanin test edilmesini taahhit eder.

Ana garanti asagidaki durumlarda gegerli degildir:

- cihazin galismasini etkileyen mekanik hasarlar (yksekten dissme veya agir nesnelerin cihaz Uzerine dilsmesi sonucu gévde ve pargalarin
deformasyonu, digme ve konektorlerin yerinden gikmasi);

- arizaya neden olan korozyon izleri;

- gUg ve elektronik elemanlarin agin neme maruz kalmasi sonucu olusan arizalar;

- i¢ kisimda iletken toz birikmesi sonucu olusan arizalar (kémur tozu, metal talagi vb.);

- bilesenlerin bagimsiz olarak onarilmaya galisiimasi ve/veya elektronik elemanlarin degistirilmesi durumlari.

Ana garanti ayrica fiziksel temasa maruz kalan harici ekipman pargalari ve sarf malzemeleri icin de gegerli degildir; bu parcalara iliskin talepler
satig tarihinden itibaren en geg iki hafta icinde kabul edilir:

- agma/kapama digmesi;

- kaynak parametrelerini ayarlama digmeleri;

- kablo ve hortum baglanti konnektérleri;

- kontrol konnektorleri;

- sebeke kablosu ve sebeke fisi;

- tasima kolu, omuz askisi, gévde, kuty;

- elektrot tutucuy, sase kiskag, torg, kaynak kablolari ve hortumlari.

Satici, garanti onarimini reddetme veya garanti yikimluliklerinin baglangig tarihi olarak cihazin Gretim ayi ve yilini belirleme hakkini sakli tutar
(seri numarasina gére belirlenir):

- garanti belgesinin kaybedilmesi durumunda;

- cihazin satigi sirasinda satici tarafindan pasaportun dogru veya herhangi bir sekilde doldurulmamasi durumunda.

Garanti suresi, cihazin servis merkezindeki garanti hizmeti siresi kadar uzatilir.

En yakin servis merkezi hakkinda bilgi satin alma yerinden 6grenilebilir.

KULLANILMIS EKIPMANLARIN ATILMASI HAKKINDA BILGI ( )

Urbnlerin Uzerindeki sembol, cihazin evsel atik olarak atilmamasi gerektigini belirtir. Cihaz, geri
donisim igin elektrikli ve elektronik ekipman toplama noktasina gotirilmelidir; burada Ucretsiz
olarak kabul edilir. Kullanilmis ekipman toplama noktalari hakkinda bilgi web sitelerinde bulunabilir.
2012/19/AB sayili Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklari (WEEE) Direktifine uygun sekilde yapilan
dogru bertaraf islemi, degerli dogal kaynaklarin korunmasina ve cevre kirliliginin 6nlenmesine
yardimci olur. Yukaridaki tavsiyelere uyulmamasi, yirurlikteki mevzuata gore para cezalarina neden
olabilir.

CiHAZIN GERi DONUSUMU HAKKINDA DAHA FAZLA BiLGi iCiIN EN YAKIN BAYINiZ VEYA
ITHALATCIYLA iLETiSIME GECIN. L )
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